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Regulación y programación de las máquinas de aca-
bados especiales. Factores que influyen.

Operaciones de mantenimiento de primer nivel y con-
servación de las máquinas de acabados especiales útiles 
y accesorios.

Mantenimiento de primer nivel de máquinas, útiles y 
accesorios:

Manual de mantenimiento.
Mantenimiento preventivo y correctivo.
Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

Normativas comunitaria y española aplicadas a aca-
bados especiales de prendas:

Legislación Comunitaria y española referente a resi-
duos peligrosos y al uso de sustancias peligrosas en los 
tratamientos.

Normativas referente a etiquetado ecológico.

Seguridad y medioambiente en los procedimientos de 
acabados especiales:

Normas de seguridad y de medioambiente.
Accidentes más comunes en las máquinas de acaba-

dos especiales.
Equipos de protección personal.
Dispositivos de máquinas para la seguridad activa.

Requisitos básicos del contexto formativo:
Espacios e instalaciones:
Aula polivalente de un mínimo de 2 m2 por alumno.
Taller de acabados de confección de 90 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas rela-

cionadas con el acabado de artículos o prendas confeccio-
nadas, que se acreditará mediante una de las formas 
siguientes:

Formación académica de Técnico Superior y de otras 
de igual o superior nivel relacionadas con este campo 
profesional.

Experiencia profesional de un mínimo de 3 años en el 
campo de las competencias relacionadas con este módulo 
formativo.

2. Competencia pedagógica acreditada de acuerdo 
con lo que establezcan las Administraciones competentes.

 ANEXO CXLIII

CUALIFICACIÓN PROFESIONAL: MONTADO Y ACABADO 
DE CALZADO Y MARROQUINERÍA

Familia Profesional: Textil, confección y piel

Nivel: 2

Código: TCP143_2

Competencia general: Realizar el montado y acabado 
de calzado y artículos de marroquinería en textil y/o piel, 
con autonomía y responsabilidad, aplicando las técnicas 
y procedimientos necesarios para conseguir la cantidad y 
la calidad requerida, en las condiciones de seguridad, 
respeto al medio ambiente y plazos establecidos.

Unidades de competencia:
UC0195_2: Reconocer materias primas y productos de 

confección, calzado y marroquinería.
UC0450_2: Realizar el montado y acabado de artículos 

de marroquinería.
UC0451_2: Realizar el montado de calzado por dife-

rentes sistemas y acabados.
UC0452_2: Realizar el montado de calzado por inyec-

tado y vulcanizado.

Entorno profesional:
Ámbito profesional: Desarrolla su actividad profesio-

nal en grandes, medianas y pequeñas empresas, tanto 
por cuenta ajena como de forma autónoma, dedicadas a 
la producción de calzado y artículos de marroquinería en 
textil y/o piel.

Sectores productivos: Sectores dedicados a la fabrica-
ción de calzado y marroquinería, desarrollando funciones 
del proceso de montado y acabado de artículos en tejidos, 
pieles y otros materiales.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Operador de máquina de vulcanizado de pisos de cal-

zado.
Operador de máquinas de inyección de pisos de cal-

zado.
Operador de máquinas montar, ahormar y otras.
Operador de máquinas de acabado de calzado.
Operador de máquinas para fabricar artículos de 

marroquinería.

Formación asociada: (480 horas).
Módulos Formativos:
MF0195_2: Materias y procesos de textil, confección y 

piel (150 horas).
MF0450_2: Montado y acabado de artículos de marro-

quinería (90 horas).
MF0451_2: Montado por diferentes sistemas y aca-

bado del calzado (180 horas).
MF0475_2: Montado del calzado por inyectado y vul-

canizado (60 horas).

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: RECONOCER MATERIAS PRIMAS 
Y PRODUCTOS DE CONFECCIÓN, CALZADO Y MARROQUINERÍA

Nivel: 2

Código: UC0195_2

Realizaciones profesionales y criterios de realización:

RP1: Identificar y diferenciar las características parti-
culares de tendencias y estilos de prendas, calzado y 
marroquinería, en piel o tejido, así como aquellos proce-
sos de fabricación que los caracterizan.

CR1.1 Los artículos se identifican en función de la 
evolución de las tendencias o estilos de moda.

CR1.2 La evaluación de los aspectos de estructura, 
de estética, calidad y funcionales permiten interpretar los 
artículos.

CR1.3 La evaluación del artículo facilita identificar 
los procesos productivos y materias que intervienen en el 
mismo y los factores que influyen en la calidad y coste de 
un producto.

RP2: Diferenciar las materias y productos textiles 
según su naturaleza, estructura, y sus procesos básicos 
de fabricación, identificando sus propiedades, caracterís-
ticas y aplicaciones.

CR2.1 Las materias y productos textiles se recono-
cen por sus distintas formas de presentación en compara-
ción con muestras de referencia.

CR2.2 Los procesos básicos de fabricación, compo-
sición, formas de presentación y características se reco-
nocen por las especificaciones técnicas de las fibras, hilos 
y tejidos.

CR2.3 El análisis de muestras permite verificar las 
características de las fibras, hilos y tejidos e identificar 
defectos más comunes que se pueden presentar.

CR2.4 La interpretación de los datos del análisis de 
muestras se recoge en fichas técnicas.

RP3: Diferenciar los distintos tipos de pieles y cueros, 
sus procesos básicos de tratamiento y acabado, según su 
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naturaleza y estructura, identificando sus propiedades, 
características y aplicaciones.

CR3.1 La observación de distintas pieles y cueros 
permiten identificar su origen y características, compara-
ción estructural, por sus formas de presentación en com-
paración con muestras de referencias.

CR3.2 Los procesos básicos de tratamientos y aca-
bados de las pieles se identifican por su aspecto y carac-
terísticas del acabado especificadas en la ficha técnica.

CR3.3 El análisis de muestras permite verificar las 
características de las pieles e identificar los defectos más 
comunes que se pueden presentar.

CR3.4 La interpretación de los datos del análisis de 
muestras se recoge en fichas técnicas.

RP4: Clasificar y seleccionar pieles y cueros, identifi-
cando el origen de las mismas, cualidades y defectos, 
para su aplicación en la fabricación de artículos o uso 
industrial.

CR4.1 Las pieles y cueros se clasifican por sus for-
mas de presentación en comparación con muestras de 
referencia, utilizando la simbología, terminología y unida-
des apropiadas.

CR4.2 Las pieles se seleccionan cotejando modelo, 
características (dimensiones, espesor, y partidas o lotes) y 
aplicación para componer lotes para la fabricación de ar-
tículos, según ficha técnica.

CR4.3 Los defectos más comunes en las pieles se 
identifican por su origen y a consecuencia de fallos natu-
rales y/o de procesos de producción, y de acuerdo con la 
orden de selección.

CR4.4 La interpretación y/o cumplimentación de 
fichas técnicas, permiten obtener los datos característicos 
finales del producto acabado.

CR4.5 La identificación de las condiciones de conser-
vación permiten mantener en buen estado las pieles.

RP5: Seleccionar los procesos de fabricación de pro-
ductos de confección, calzado y marroquinería, así como 
las secuencias de las operaciones requeridas.

CR5.1 La descripción, características y parámetros 
de un producto se recogen en la ficha técnica de fabrica-
ción.

CR5.2 La ficha técnica establece los procedimientos 
(máquinas, útiles, herramientas, materias primas y otros) 
asociados a las actividades que se realizan durante el pro-
ceso y la organización del trabajo.

CR5.3 La secuencia de las operaciones de las distin-
tas fases determinan el proceso relacionándolas con las 
máquinas y equipos.

RP6: Identificar los procesos básicos de tratamientos, 
aprestos y acabados a que se someten las materias y pro-
ductos textiles en función de las características que se 
quieren conferir.

CR6.1 Reconocer los tratamientos, aprestos y acaba-
dos que se aplican en función de las materias primas, a fin 
de conferirles unas determinadas características.

CR6.2 La interpretación y cumplimentación de la 
ficha técnica expresa las características finales del pro-
ducto acabado.

CR6.3 La identificación de las condiciones de conser-
vación permiten mantener en buen estado los productos 
textiles.

Contexto profesional:
Medios de producción: Información del sector, mues-

tras de fibras, hilos, tejidos, pieles y otros, productos ela-
borados y semielaborados. Artículos de textil y piel. 
Máquinas y equipos que entran en los procesos produc-
tivos.

Productos y resultados: Identificación de fibras, hilos, 
tejidos, no tejidos y productos semielaborados.

Identificación de procesos.
Identificación y clasificación de pieles.

Información utilizada o generada:
Muestras físicas, videos, gráficos, esquemas de los 

procesos.

UNIDAD DE COMPETENCIA 2: REALIZAR EL MONTADO Y ACABADO 
DE ARTÍCULOS DE MARROQUINERÍA

Nivel: 2

Código: UC0450_2

Realizaciones profesionales y criterios de realización:
RP1: Interpretar fichas técnicas y de producción para 

organizar el trabajo de montado y acabado de artículos de 
marroquinería.

CR1.1 El producto y las tareas que se van a realizar 
(preparación de componentes, moldeo, emboquillado) se 
reconocen con la correcta interpretación de la ficha téc-
nica.

CR1.2 La organización del trabajo, el proceso y la 
selección del procedimiento (útiles, herramientas, mate-
rias primas y otros), se identifican con la interpretación de 
la ficha técnica.

CR1.3 Los materiales, útiles, máquinas y/o equipos, 
que intervienen en la fase de montado y acabado del 
artículo, corresponden exactamente con los previstos en 
la ficha técnica.

RP2: Cambiar, ajustar y reajustar los elementos de las 
máquinas de montado y acabado, a fin de disponerlas 
para la producción.

CR2.1 Los elementos operadores de la máquina de 
montar, en función de la técnica identificada (costura, 
pegado, grabado, termo sellado, unión por ultrasonidos, 
unión por alta frecuencia y otras), se preparan según la 
ficha técnica y se reajustan con arreglo a las operaciones 
de prueba.

CR2.2 Los elementos operadores de la máquina de 
acabar, en función de la técnica identificada (natural, bri-
llo, pulido y otras), se preparan según la ficha técnica y se 
reajustan con arreglo a las operaciones de prueba.

CR2.3 El procedimiento de preparación se realiza 
ordenadamente, aplicando criterios de seguridad perso-
nal y de los elementos de máquina, en el tiempo estable-
cido por la empresa.

CR2.4 Las herramientas, útiles y aparatos de medi-
ción se utilizan con precisión y eficacia.

RP3: Realizar y controlar las operaciones de montado 
de artículos de marroquinería, para asegurar el óptimo 
funcionamiento de los medios de producción y flujo de 
materiales, obteniendo productos con la calidad prevista, 
en las condiciones de seguridad y medioambientales 
establecidas.

CR3.1 Los componentes que forman el artículo (pie-
zas cosidas exterior e interior, refuerzo) se preparan y se 
señala la posición de complementos (herrajes, asas, bisa-
gras, cerraduras, boquillas, ruedas, y otros), de forma 
precisa, siguiendo las especificaciones de la ficha téc-
nica.

CR3.2 Las piezas exteriores e interiores se montan 
con exactitud en función al artículo (estuches, maletas, 
bolsos y otros), aplicando diferentes técnicas (costura, 
pegado, grapado, termo sellado, unión por ultrasonidos, 
unión por alta frecuencia), según materiales, siguiendo 
los criterios de calidad, con seguridad personal y me-
dioambiental.

CR3.3 Las dimensiones, holguras de los elementos 
ensamblados y complementos que forman el artículo 
(herrajes, asas, bisagras, cerraduras, boquillas, ruedas, 
forros y otros), se verifican según las especificaciones de 
la ficha técnica.

CR3.4 Las máquinas y herramientas de montado se 
utilizan con precisión y seguridad, permaneciendo en 
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todo momento en perfecto estado de uso y funciona-
miento.

CR3.5 Los procesos de fabricación establecidos en 
las fichas técnicas se respetan en todo momento, sin per-
juicio de proponer alternativas que mejoren la calidad y/o 
reduzcan los tiempos de fabricación.

CR3.6 Los problemas de calidad y sus causas se 
identifican correctamente, tomando las medidas correcti-
vas oportunas, dentro de los límites de la responsabilidad 
asignada.

CR3.7 Los problemas de calidad, que sobrepasan la 
responsabilidad asignada, se definen y transmiten con 
prontitud y exactitud al personal responsable.

CR3.8 Los procedimientos de control de calidad se 
aplican en los intervalos establecidos, asegurando los 
objetivos de la producción.

RP4: Realizar y controlar las operaciones de acabado 
de artículos de marroquinería para conferirles las caracte-
rísticas de calidad y aspecto de presentación final pre-
visto.

CR4.1 La preparación de artículos de marroquinería 
para el acabado se realiza de acuerdo a la información 
técnica, tipo de preparación, medios y materiales con 
habilidad y destreza.

CR4.2 Las operaciones de limpieza, acabado y repa-
sado del artículo se realizan de acuerdo al material y ficha 
técnica, con habilidad y destreza, de manera metódica, 
con pulcritud, buen gusto y seguridad.

CR4.3 Las operaciones de acabado para la presenta-
ción final (relleno de papel, etiquetas, embolsado) se rea-
lizan en función del artículo, con habilidad y destreza, de 
manera metódica, con pulcritud, buen gusto y seguridad, 
por los procedimientos y técnicas establecidas.

CR4.4 Las anomalías o defectos, solventables 
mediante el acabado, son corregidos bajo la responsabili-
dad del operario y los importantes son comunicados, de 
forma rápida, al responsable inmediato.

CR4.5 La documentación generada se cumplimenta 
de manera clara, concreta y precisa.

CR4.6 La calidad de los artículos se verifica y se iden-
tifica con el etiquetado correspondiente en los intervalos 
correctos, asegurando los objetivos de la producción.

CR4.7 Los problemas de calidad, que sobrepasan la 
responsabilidad asignada, se definen y transmiten con 
prontitud y exactitud al personal responsable.

RP5: Realizar el mantenimiento de primer nivel de 
máquinas, a fin de evitar paros o disfunciones en la pro-
ducción.

CR5.1 El mantenimiento de primer nivel se realiza 
según documentación técnica, instrucciones de la 
empresa y normas de seguridad.

CR5.2 Los fallos de los elementos directamente pro-
ductivos de las máquinas se detectan correctamente, 
sustituyendo los averiados o desgastados, y reestable-
ciendo las condiciones normales de funcionamiento de 
forma segura y eficaz.

CR5.3 La documentación generada en el manteni-
miento es exacta y completa, permitiendo identificar los 
posibles fallos que puedan originarse con posterioridad.

CR5.4 Las necesidades de mantenimiento que 
sobrepasan la responsabilidad asignada, se transmiten 
con prontitud al personal responsable.

RP6: Aportar la información técnica referente al trabajo 
realizado, resultados y calidad del producto, a fin de contri-
buir a los planes de producción y gestión de la calidad.

CR6.1 El registro de los datos permite su posterior 
tratamiento y análisis.

CR6.2 La correcta cumplimentación de la documen-
tación técnica contribuye al flujo de información y al man-
tenimiento de la programación de producción.

CR6.3 La correcta anotación de incidencias y de no 
conformidades, facilita las posteriores tareas de revisión, 

reparación y clasificación, aportando criterios de mejora 
continua.

RP7: Actuar según el plan de seguridad y salud de la 
empresa, llevando a cabo acciones preventivas, correcti-
vas y de mejora, al nivel de sus atribuciones, y según el 
plan de prevención de riesgos laborales.

CR7.1 El plan de prevención de riesgos se interpreta 
correctamente identificando los derechos y deberes del 
empleado y la empresa, los riesgos laborales y medios de 
protección.

CR7.2 Los equipos y medios de prevención se identi-
fican y se mantienen operativos.

CR7.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR7.4 La formación/información de las personas 
sobre el plan de emergencia de la empresa se desarrolla 
mediante simulacros o entrenamientos periódicos, 
teniendo en cuenta procedimientos de paro de máquinas, 
de instalaciones y procedimientos de evacuación.

Contexto profesional:
Medios de producción: Máquinas de coser planas 

(doble arrastre, triple arrastre, arrastre diferencial, progra-
mables) de: pespunte recto, zig-zag, cadeneta a un hilo, 
cadeneta doble y múltiple, puntadas de imitación a mano. 
Máquinas de coser columna (doble arrastre, triple arras-
tre) de: pespunte recto, zig-zag. Máquinas de puntada 
invisible, de brazo desplazado. Máquinas de recubri-
miento inferior y de doble recubrimiento. Máquinas de 
presillas. Montador de fuelles. Sacabocados. Máquina 
automática de colocar grapas, ojetes, herrajes y otras. 
Máquina de planchar a vapor. Cabina de acabados con 
rodillo de aspiración. Equipos de protección individual.

Productos y resultados: Artículos de marroquinería 
acabados.

Información utilizada o generada:
Utilizada: Legislación Comunitaria referente a etique-

tado ecológico del calzado y aquella por la que se esta-
blece una lista de residuos peligrosos. Órdenes de fabri-
cación y ficha técnica; órdenes directas, prototipo; manual 
de procedimiento y calidad; manual de mantenimiento; 
normas de seguridad y medioambiente.

Generada: Documentos sobre consumo de materiales 
y detalle de resultados de producción y calidad, inciden-
cias y propuestas de mejora.

UNIDAD DE COMPETENCIA 3: REALIZAR EL MONTADO DE CALZADO 
POR DIFERENTES SISTEMAS Y ACABADOS

Nivel: 2

Código: UC0451_2

Realizaciones profesionales y criterios de realización:
RP1: Identificar el proceso industrial de montado y 

acabado de calzado para organizar el trabajo, por medio 
de la interpretación de fichas técnicas y de producción.

CR1.1 El producto, el proceso, las operaciones (mol-
dear, embastar, vaporizar, cardar, pegar pisos, acabar, 
lavar, reparar y otras) y la secuencia de las mismas nece-
sarias para la fabricación, se identifican de forma correcta 
en la ficha técnica, a fin de realizar la producción en la 
forma establecida.

CR1.2 Los materiales que componen el artículo que 
se va a fabricar (materias primas, componentes, comple-
mentos y otros) se identifican correctamente a partir de la 
ficha técnica, teniendo en cuenta sus especificaciones 
técnicas y de calidad.

CR1.3 Los útiles, máquinas y/o equipos, que intervie-
nen en la fabricación del artículo, se identifican correcta-
mente a partir de la ficha técnica, facilitando su ajuste y 
puesta a punto.
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RP2: Cambiar, ajustar y reajustar los elementos de las 
máquinas de montado y acabado, a fin de disponerlas 
para la producción.

CR2.1 Los elementos operadores de la máquina de 
montar se preparan según la ficha técnica y en función del 
tipo de montado (Halley, Good-Year, Blake, Kiowa, Cali-
fornia, Guaracha, entre otros), aplicando las normas de 
seguridad establecidas.

CR2.2 Los elementos operadores de las máquinas 
de acabado se ajustan en función de la técnica (pigmen-
tado, ceras, anilinas, brillos, lucido, lavado, pulido), apli-
cando normas del plan de prevención de riesgos labora-
les y de la salud.

CR2.3 El procedimiento de preparación se realiza 
ordenadamente con seguridad personal y de los elemen-
tos de máquina, en el tiempo establecido por la empresa.

CR2.4 Las máquinas se reajustan con arreglo a las 
operaciones de prueba, con criterios de seguridad perso-
nal y en el tiempo establecido por la empresa.

CR2.5 Los cambios de placas de conformado, (teflón, 
pistola de aerografía entre otras) y el ajuste se realizan 
con agilidad, destreza y con la exactitud necesaria para no 
deteriorar las máquinas y los productos.

CR2.6 La preparación de las máquinas de montado 
por pegado y/o cosido se realiza regulando el tiempo, la 
temperatura y presión con arreglo al tipo de materia 
prima, cola, hilo y producto que se va a obtener.

CR2.7 La preparación de las máquinas y herramien-
tas de acabado (cortina de agua, placas de lujado, cepi-
llos, ceras u otros) se realiza regulando tiempo, velocidad 
y presión con arreglo al tipo de materia prima, teniendo 
en cuenta el producto que se va obtener.

RP3: Realizar y controlar las operaciones de montado 
por pegado, asegurando el óptimo funcionamiento de los 
medios de producción y flujo de materiales, para obtener 
productos con la calidad prevista, en las condiciones de 
seguridad y medioambientales establecidas.

CR3.1 El procedimiento de montado de calzado por 
pegado (Botier, cubano, guaracha, entre otros) se realiza, 
según ficha técnica, considerando el artículo que se va a 
fabricar, la secuencia de operaciones establecidas en la 
misma, así como, los medios y materiales que hay que 
utilizar.

CR3.2 Los distintos tipos de componentes (contra-
fuertes, topes, adhesivos, hormas, tacones, palmillas, 
pisos, espigas y otros) se clasifican y se disponen ordena-
damente en función de las características del artículo y 
órdenes de producción.

CR3.3 Las operaciones de preparación del corte en 
horma para el montado (colocar palmillas, moldear, 
embastar y otros) se realizan con habilidad, precisión y 
seguridad, conforme a la ficha técnica.

CR3.4 Las operaciones de aplicación de adhesivo de 
contacto en piso y corte se realizan para la unión de 
ambos, controlando la dosificación y densidad de los mis-
mos, así como los parámetros de temperatura, presión y 
tiempo para que se adhieran, conforme a la información 
de la ficha técnica, con seguridad personal y medioam-
biental.

CR3.5 Las operaciones de montado por pegado y 
colocación de tacones se realizan con habilidad, preci-
sión, autonomía, orden, pulcritud, con criterios estéticos y 
eficacia, controlando los parámetros de temperatura, pre-
sión y tiempo, a fin de lograr las condiciones requeridas 
de flexibilidad, ligereza y suavidad, conforme a la ficha 
técnica.

CR3.6 La calidad del montado o unión por pegado, 
de los distintos elementos se controla, asegurando entre 
otros, la apariencia, solidez, ausencia de arrugas, altura 
de hueco, altura de talón, así como aspectos globales 
tales como pulcritud, uniformidad de color y otros.

CR3.7 Los problemas de calidad y sus causas se 
identifican correctamente aplicando las medidas correcti-
vas oportunas, dentro de los límites de la responsabilidad 
asignada.

CR3.8 Los problemas de calidad que sobrepasan la 
responsabilidad asignada, se definen y transmiten con 
prontitud y exactitud al personal responsable.

RP4: Realizar y controlar las operaciones de montado 
por cosido o mixto (cosido-pegado), asegurando el 
óptimo funcionamiento de los medios de producción y 
flujo de materiales, para obtener productos con la calidad 
prevista, en las condiciones de seguridad y medioam-
bientales establecidas.

CR4.1 El procedimiento de montado de calzado por 
cosido o mixto (Billy, Blake, Halley, Good-Year, entre 
otros) se realiza, según ficha técnica, considerando el ar-
tículo que se va a fabricar, la secuencia de operaciones 
establecidas en la misma, así como los medios y materia-
les que hay que utilizar.

CR4.2 Los distintos tipos de componentes (contra-
fuertes, topes, adhesivos, hormas, tacones, palmillas, 
pisos, espigas y otros) se clasifican y se disponen ordena-
damente en función de las características del artículo y 
órdenes de producción.

CR4.3 Las operaciones de preparación del corte en 
horma para el montado (colocar palmillas, moldear, 
embastar y otros) se realizan con habilidad, precisión y 
seguridad, conforme a la ficha técnica.

CR4.4 Las operaciones de diferentes cosidos de 
unión piso a corte, directamente o a través de viras o cer-
cos, se realizan con habilidad, precisión, autonomía, 
orden, pulcritud, con criterios estéticos y eficacia, a fin de 
lograr las condiciones requeridas de resistencia, flexibili-
dad y fijación, conforme a la ficha técnica.

CR4.5 Las operaciones de aplicación de adhesivo de 
contacto en piso y corte se realizan para la unión de 
ambos, controlando la dosificación y densidad de los mis-
mos, así como los parámetros de temperatura, presión y 
tiempo para que se adhieran, conforme a la información 
de la ficha técnica, con seguridad personal y medioam-
biental.

CR4.6 Las operaciones de montado mixto, se reali-
zan con habilidad, precisión, autonomía, orden, pulcritud, 
con criterios estéticos y eficacia, controlando los paráme-
tros de temperatura, presión y tiempo, a fin de lograr las 
condiciones requeridas de resistencia, flexibilidad y adhe-
rencia, conforme a la ficha técnica.

CR4.7 La calidad del montado o unión por cosido o 
mixto, de los distintos elementos se controla, asegurando 
entre otros, la apariencia, solidez, ausencia de arrugas, 
altura de hueco, altura de talón, así como aspectos globa-
les tales como pulcritud, uniformidad de color y otros.

CR4.8 Los problemas de calidad y sus causas se 
identifican correctamente, aplicando las medidas correcti-
vas oportunas, dentro de los límites de la responsabilidad 
asignada y los que sobrepasan la responsabilidad asig-
nada, se definen y transmiten con prontitud y exactitud al 
personal responsable.

RP5: Realizar y controlar las operaciones de acabado 
de calzado, asegurando el óptimo funcionamiento de los 
medios de producción y flujo de materiales, para confe-
rirle las características de calidad, aspecto y presentación 
final previstas.

CR5.1 La ejecución del acabado se organiza con-
forme a la información recibida, el artículo que se va a 
terminar, los medios y materiales que hay que utilizar y la 
secuencia de operaciones.

CR5.2 Las operaciones de acabado se realizan con 
habilidad y destreza, aplicando las técnicas apropiadas en 
cada operación, en particular en las de recortado de 
hueco, calados, encolado, colocación de plantillas, plan-
chado de hueco y forros, lavado o limpieza de piel, abri-
llantado y difuminado.

CR5.3 Las operaciones de limpieza, encerado y repa-
sado para la presentación final (relleno de papel ó perni-
tos, etiquetas, embolsado, cordones y otros) se realizan 
en función de la ficha técnica, con habilidad, destreza, de 
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manera metódica, buen gusto y atendiendo a normas de 
seguridad establecida.

CR5.4 La calidad del acabado del calzado, se con-
trola, asegurando, entre otros, la apariencia, solidez, 
ausencia de arrugas, costuras rectas, altura de hueco, 
altura de talón, así como aspectos globales tales como 
pulcritud, uniformidad de color, con relación a las especi-
ficaciones de la ficha técnica.

CR5.5 Las anomalías o defectos solventables 
mediante el acabado son corregidos bajo la responsabili-
dad del operario, y los importantes son comunicados de 
forma rápida al responsable inmediato.

CR5.6 Los problemas de calidad que sobrepasan la 
responsabilidad asignada, se definen y transmiten con 
prontitud y exactitud al personal responsable.

CR5.7 La documentación generada se cumplimenta 
de manera clara, concreta y precisa.

RP6: Realizar el mantenimiento de primer nivel de 
máquinas, a fin de evitar paros o disfunciones en la pro-
ducción.

CR6.1 El mantenimiento de primer nivel se realiza 
según documentación técnica, instrucciones de la 
empresa y normas de seguridad.

CR6.2 Los fallos de los elementos directamente pro-
ductivos de las máquinas se detectan correctamente, 
sustituyendo los elementos averiados o desgastados y 
reestableciendo las condiciones normales de funciona-
miento de forma segura y eficaz.

CR6.3 La correcta anotación de incidencias y de no 
conformidades en el mantenimiento facilita las posterio-
res tareas de revisión, reparación, y clasificación, apor-
tando criterios de mejora continua.

CR6.4 Las necesidades de mantenimiento que 
sobrepasan la responsabilidad asignada, se transmiten 
con prontitud al personal responsable.

RP7: Aportar la información técnica precisa, para con-
tribuir, a su nivel, a los planes de producción y gestión de 
la calidad.

CR7.1 Los datos recogidos acerca del trabajo reali-
zado, en su área de responsabilidad, se cumplimentan en 
el momento requerido, aportando resultados y calidad 
del producto, de acuerdo con los procedimientos de la 
empresa.

CR7.2 La cumplimentación de la información, según 
criterios de la empresa, contribuye al flujo de la misma y 
al mantenimiento de la programación de producción.

CR7.3 La correcta anotación de incidencias y de no 
conformidades del proceso y/o del producto facilita las 
posteriores tareas de revisión, variaciones y medidas 
correctivas, aportando criterios de mejora continua.

CR7.4 La información aporta elementos para la 
mejora continua de la calidad del proceso y del pro-
ducto.

RP8: Actuar según el plan de prevención de riesgos 
laborales y de la salud, llevando a cabo las acciones pre-
ventivas establecidas en el mismo y proponiendo, en el 
marco de sus atribuciones, las acciones que puedan 
mejorar los niveles de protección establecidos.

CR8.1 El plan de prevención de riesgos se interpreta 
correctamente, identificando los derechos y deberes del 
empleado y la empresa, los riesgos laborales y medios de 
protección que hay que utilizar.

CR8.2 Los equipos protección individual y medios de 
prevención se identifican, se mantienen operativos y se 
utilizan según lo establecido en las normas de seguridad.

CR8.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR8.4 La formación/información de las personas 
sobre el plan de emergencia de la empresa, se desarrolla 
mediante simulacros o entrenamientos periódicos, 
teniendo en cuenta procedimientos de paro de máquinas, 
de instalaciones y procedimientos de evacuación.

Contexto profesional:
Medios de producción: Máquinas de: embastar, mol-

dear, rondado, fijar palmillas. Máquinas de montar: pun-
tera, enfranque y talón por diferentes sistemas. Máquinas 
de: cardar, pegar, vaporizar. Máquinas de pegar pisos. 
Máquinas por control numérico: de cardar, de montar 
hornos de envejecimiento, estabilización y otros. Máqui-
nas de: coser piso, hormar y deshormar. Máquinas de: 
fresar, desvirar, halogenar, dar adhesivo (túneles de aspi-
ración y otras). Máquinas de acabado (túnel de agua y 
otras). Máquinas auxiliares (planchado, recortado, tim-
bradora, etiquetar y otras) y transportes. Equipo de pro-
tección individual.

Productos y resultados: Calzados montados por dife-
rentes técnicas y acabados.

Información utilizada o generada:

Utilizada: Legislación Comunitaria referente a etique-
tado ecológico del calzado y aquella por la que se esta-
blece una lista de residuos peligrosos. Órdenes de fabri-
cación y fichas técnicas. Órdenes directas. Prototipos. 
Manual de procedimientos y calidad. Manual de manteni-
miento. Normas de seguridad y medio ambiente.

Generada: Consumo de materiales. Documentos con 
resultados de producción y calidad, incidencias y pro-
puestas de mejora.

UNIDAD DE COMPETENCIA 4: REALIZAR EL MONTADO DE CALZADO POR 
INYECTADO Y VULCANIZADO

Nivel: 2

Código: UC0452_2

Realizaciones profesionales y criterios de realización:

RP1: Identificar el proceso industrial de montado por 
inyectado y vulcanizado de calzado, para organizar el tra-
bajo, por medio de la interpretación de fichas técnicas y 
fichas de producción.

CR1.1 El producto, el proceso, las operaciones (mol-
dear, embastar, cardar y otros) y la secuencia de las mis-
mas necesaria para la fabricación, se identifican de forma 
correcta en la ficha técnica, a fin de realizar la producción 
en la forma establecida.

CR1.2 Los materiales que componen el artículo que 
se va a fabricar (materias primas, componentes y comple-
mentos y otros) se identifican correctamente a partir de la 
ficha técnica, teniendo en cuenta sus especificaciones 
técnicas y de calidad.

CR1.3 Los útiles, máquinas y/o equipos, que intervie-
nen en el montado del artículo, se identifican correcta-
mente a partir de la ficha técnica, facilitando su ajuste y 
puesta a punto.

CR1.4 El proceso industrial de montado por inyec-
tado (mono ó múltiple inyector, carrusel, entre otros) y 
vulcanizado (bancada, túnel, entre otros) caracterizado 
por sus operaciones, máquinas, diferencias de organiza-
ción, funcionamiento y producción se identifica con al 
correcta interpretación de la ficha técnica.

RP2: Cambiar, ajustar y reajustar los elementos de las 
máquinas que intervienen en el proceso, a fin de dispo-
nerlas para la producción.

CR2.1 La preparación de las máquinas de inyectar y 
vulcanizar, así como los elementos auxiliares (moldes, 
inyectores, mezcladores, entre otros), se realiza según 
ficha técnica y normas de seguridad.

CR2.2 Las máquinas monomolde o multimolde 
(prensa, horno, autoclave) se ajustan con arreglo a las 
operaciones de prueba, realizadas conforme a las fichas 
técnicas.

CR2.3 El procedimiento de preparación se realiza 
ordenadamente y con seguridad personal y de los ele-
mentos de máquina, en el tiempo establecido por la 
empresa.
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CR2.4 Las mezclas de polímeros (PUR, EVA, TPU, 
PVC, TR u otros) y caucho, utilizadas para los pisos, se 
realizan en las proporciones y condiciones que indica el 
fabricante.

CR2.5 La presión, temperatura y tiempo de inyec-
tado y vulcanizado se ajusta en función de la dosificación 
del material, que depende de la densidad de la mezcla, 
adhesivo empleado y lo especificado en las instrucciones 
del producto y ficha técnica.

CR2.6 Los cambios de piezas y ajustes se realizan 
con agilidad, destreza y con la exactitud necesaria para no 
deteriorar las máquinas y los productos.

RP3: Realizar y controlar las operaciones de montado 
por inyectado y vulcanizado asegurando el óptimo funcio-
namiento de los medios de producción y flujo de materia-
les, obteniendo productos con la calidad prevista, en las 
condiciones de seguridad y medioambientales estable-
cidas.

CR3.1 Los distintos tipos de componentes del corte 
(contrafuertes, topes, cambrillón, hormas, tacones y 
otros) se identifican en función de las características del 
artículo especificadas en las fichas técnicas.

CR3.2 Las operaciones de preparación del corte 
emplantillado en horma para el montado (colocar palmi-
llas, moldear, embastar, colocar cuñas y otros) se realizan 
con habilidad, precisión y seguridad, conforme a la ficha 
técnica.

CR3.3 Los adhesivos, cauchos, polímeros y otros 
materiales empleados para el piso o bloque se correspon-
den con los especificados en la ficha técnica.

CR3.4 La ejecución del montado por inyectado de 
polímeros termo fusibles (PUR, EVA, TPU, PVC, TR y otros) 
y aditivos se realiza, directamente sobre el corte empalmi-
llado, controlando la dosificación y densidad de los mis-
mos, así como los parámetros de temperatura, presión y 
tiempo, para lograr las condiciones requeridas de resis-
tencia, flexibilidad y adherencia conforme a la informa-
ción de la ficha técnica, con seguridad personal y me-
dioambiental.

CR3.5 La ejecución del montado por vulcanizado de 
caucho, directamente sobre el corte empalmillado, se rea-
liza respectando la concentración de aditivos para que se 
produzca la vulcanización, controlando la dosificación y 
densidad de los mismos, así como los parámetros de 
temperatura, presión y tiempo, para lograr las condicio-
nes requeridas de resistencia, flexibilidad y adherencia 
conforme a la información de la ficha técnica, con seguri-
dad personal y medioambiental.

CR3.6 La ejecución del montado por unión del corte 
empalmillado al piso o bloque prefabricado se realiza por 
el pegado de ambos y la colocación de una bandeleta de 
caucho, que se adhieren por reticulado o vulcanizado, 
teniendo en cuenta la temperatura, presión y tiempo, para 
lograr las condiciones requeridas de resistencia, flexibili-
dad y adherencia conforme a la información de la ficha 
técnica, con seguridad personal y medioambiental.

CR3.7 El piso del calzado se revisa recortando las 
rebabas, asegurando el buen aspecto y la calidad de ter-
minación.

CR3.8 Los problemas de calidad y sus causas se 
identifican correctamente tomando las medidas correcti-
vas oportunas, dentro de sus límites de responsabilidad.

RP4: Realizar el mantenimiento de primer nivel de 
máquinas, a fin de evitar paros o reestablecer la produc-
ción.

CR4.1 El mantenimiento de primer nivel se realiza 
según documentación técnica, instrucciones de la 
empresa y normas de seguridad.

CR4.2 Los fallos de los elementos directamente pro-
ductivos de las máquinas se detectan correctamente, 
sustituyendo los elementos averiados o desgastados y 
reestableciendo las condiciones normales de funcio-
namiento, de forma segura y eficaz.

CR4.3 La correcta anotación de incidencias y de no 
conformidades del mantenimiento facilita las posteriores 
tareas de revisión, reparación, y clasificación, aportando 
criterios de mejora continua.

CR4.4 Las necesidades de mantenimiento que 
sobrepasan la responsabilidad asignada, se transmiten 
con prontitud al personal responsable.

RP5: Aportar la información técnica necesaria refe-
rente al trabajo realizado, resultados y calidad del pro-
ducto, a fin de contribuir, a su nivel, a los planes de pro-
ducción y gestión de la calidad.

CR5.1 Los datos recogidos acerca del trabajo realizado 
en su área de responsabilidad, se cumplimentan en el 
momento requerido, aportando resultados y calidad del pro-
ducto, de acuerdo con los procedimientos de la empresa.

CR5.2 La cumplimentación de la información, según 
criterios de la empresa, contribuye al flujo de la misma y 
al mantenimiento de la programación de producción.

CR5.3 La correcta anotación de incidencias y de no 
conformidades, facilita las posteriores tareas de revisión, 
variaciones y medidas correctivas, aportando criterios de 
mejora continua.

CR5.4 La información aporta criterios para la mejora 
continua de la calidad del proceso y del producto.

RP6: Actuar según el plan de prevención de riesgos 
laborales y de la salud, llevando a cabo las acciones pre-
ventivas establecidas en el mismo y proponiendo, en el 
marco de sus atribuciones, las acciones que puedan 
mejorar los niveles de protección establecidos.

CR6.1 El plan de prevención de riesgos se interpreta 
correctamente, identificando los derechos y deberes del 
empleado y la empresa, los riesgos laborales y medios de 
protección que hay que utilizar.

CR6.2 Los equipos y medios de protección indivi-
dual se identifican, se mantienen operativos y se utilizan 
según lo establecido en las normas de seguridad.

CR6.3 Las zonas de trabajo y de almacén se mantie-
nen en condiciones de limpieza, orden y seguridad.

CR6.4 La formación/información de las personas 
sobre el plan de emergencia de la empresa, se desarrolla 
mediante simulacros o entrenamientos periódicos, 
teniendo en cuenta procedimientos de paro de máquinas, 
de instalaciones y procedimientos de evacuación.

Contexto profesional:
Medios de producción: Máquinas de embastar (tope y 

contrafuerte) y moldear. Máquinas de empalmillar. Máqui-
nas de montar puntera (diferentes sistemas). Máquinas de 
cardar y pegar. Máquina de vaporizar. Máquinas de inyectar: 
programables y otras. Moldes de inyectado y vulcanizado. 
Túnel de autoclave. Máquinas de coser pisos. Máquinas 
auxiliares (recortado, timbradora, etiquetar, entre otras) y 
carretillas transportadoras. Equipo de protección individual.

Productos y resultados: Pares de calzado inyectado y 
vulcanizado.

Información utilizada o generada:
Utilizada: Legislación Comunitaria referente a etique-

tado ecológico y seguridad del calzado y aquella por la 
que se establece una lista de residuos peligrosos. Órde-
nes de fabricación y fichas técnicas; órdenes directas; 
prototipos; manual de procedimiento y calidad; manual 
de mantenimiento; normas de seguridad y medioam-
biente.

Generada: Consumo de materiales y documentos 
donde se reflejan resultados de producción y calidad, inci-
dencias y propuestas de mejora.

Módulo formativo 1: Materias y procesos de textil, 
confección y piel

Nivel: 2.
Código: MF0195_2.
Asociado a la UC: Reconocer materias primas y pro-

ductos de confección, calzado y marroquinería.
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Duración: 150 horas.
Capacidades y criterios de evaluación:
C1: Analizar y evaluar prendas, calzado, marroquinería 

y artículos, en piel o tejido, en sus diferentes aspectos.
CE1.1 Evaluar un artículo en todos sus aspectos: 

estructurales, estéticos, de calidad y funcionales, con el 
rigor requerido y aplicando las técnicas de control perti-
nentes.

CE1.2 Definir las características y parámetros de la 
prenda o artículo, tejido o piel y fornituras en función de 
sus exigencias estructurales, estéticas, de calidad, uso y 
presentación.

CE1.3 Enumerar los factores que influyen en el coste 
total de una prenda o artículo, con el objeto de adoptar las 
medidas oportunas durante el proceso de fabricación.

C2: Analizar y describir los procesos de fabricación de 
prendas, calzado, marroquinería y artículos.

CE2.1 Relacionar las fases de fabricación de prendas 
y artículos (corte, ensamblado y acabado) con los produc-
tos de entrada y salida.

CE2.2 Describir las secuencias de operaciones del 
proceso (desde el patronaje al acabado), según producto, 
relacionándolos con las máquinas y equipos que se van a 
utilizar.

CE2.3 Diferenciar y/o describir máquinas y equipos, 
útiles y herramientas e instalaciones y medios auxiliares 
para la fabricación de un producto determinado.

CE2.4 Comparar un proceso industrial de fabricación 
convenientemente caracterizado con el que es posible 
realizar en el taller del centro formativo.

CE2.5 A partir de un supuesto práctico, para fabricar 
un producto:

Recopilar y ordenar la información pertinente para la 
realización del artículo.

Definir las características y parámetros del artículo y 
las fornituras en función de sus exigencias estructurales, 
estéticas, de calidad, uso y presentación.

Establecer la secuencia de operaciones de las fases 
(corte, ensamblado y/o montado y acabados) y seleccio-
nar las máquinas herramientas y útiles más adecuados, 
indicando el tiempo total aproximado que comporta su 
realización.

Ajustar las características del artículo a las normas 
técnicas específicas en vigor.

Valorar la viabilidad de su realización de acuerdo con 
las condiciones del supuesto, fundamentalmente en lo 
referente a medios de producción, secuencia de operacio-
nes, técnicas, materiales, características del artículo y 
presentación final, así como el plan de acción previsto.

CE2.6 Enumerar e interpretar la información técnica 
necesaria para definir un producto dado de confección 
calzado o marroquinería y establecer los procesos de 
fabricación correspondientes.

C3: Identificar las diferentes materias textiles y sus 
diferentes estados de elaboración.

CE3.1 Reconocer por procedimientos sencillos las 
materias textiles.

CE3.2 Reconocer las diferentes formas en que se 
pueden presentar los productos textiles (floca, peinado, 
hilo, tejido, no tejido).

CE3.3 A partir de muestras de fibras, hilos y tejidos:
Identificar las características y parámetros que deben 

ser comprobados o medidos.
Medir los parámetros con los instrumentos y procedi-

mientos adecuados, expresando los resultados en las 
unidades procedentes.

Interpretar y cumplimentar fichas técnicas que expre-
sen datos característicos de muestras de materias textiles.

C4: Identificar la fase del proceso en que se encuen-
tran los diferentes productos textiles.

CE4.1 Reconocer el estado de elaboración de los 
productos textiles (crudo, preparado, teñido, acabado, 
entre otros).

CE4.2 Relacionar los productos textiles con sus pro-
cesos de fabricación (desmotado del algodón, lavado de 
la lana, hilatura, tisaje).

CE4.3 Describir los distintos tipos de tratamientos y 
aprestos, indicando las sustancias que se emplean en los 
mismos, y las características que confieren a las materias 
textiles.

C5: Distinguir los tipos de tejidos más significativos y 
su relación con las características del artículo que se va a 
fabricar con ellos.

CE5.1 Describir distintos tipos de tejidos y sus apli-
caciones en la confección de artículos y uso industrial.

CE5.2 Valorar las repercusiones de los defectos y 
anomalías más frecuentes de los tejidos que inciden en 
las características finales del producto.

CE5.3 Indicar el comportamiento de los distintos teji-
dos en los respectivos procesos de manufacturación en 
que intervienen y al uso.

C6: Analizar por procedimientos sencillos las propie-
dades y características de las pieles y cueros, a fin de 
identificarlos.

CE6.1 Reconocer los distintos tipos de pieles según 
su naturaleza y describir sus características y propiedades.

CE6.2 Expresar las características y parámetros 
de las pieles con la terminología, medidas y unidades 
propias.

CE6.3 A partir de muestras de pieles y cueros:
Identificar las características y parámetros que deben 

ser comprobados o medidos.
Medir los parámetros con los instrumentos y procedi-

mientos adecuados, expresando los resultados en las 
unidades procedentes.

Interpretar y cumplimentar fichas técnicas que expre-
sen datos característicos de muestras de pieles.

C7: Relacionar las propiedades de las pieles y cueros 
con los procesos de fabricación o tratamientos que los 
han originado.

CE7.1 Describir los procesos básicos de fabricación 
de pieles y cueros, indicando los productos de entrada y 
salida, y comparar las características de ambos.

CE7.2 Identificar los criterios que orientan la selec-
ción de las pieles en bruto para ser transformadas en 
pieles acabadas.

CE7.3 Identificar los criterios que orientan la selec-
ción del tratamiento y acabado que hay que realizar en las 
pieles, a fin de conferirles unas determinadas característi-
cas.

CE7.4 Identificar los defectos más comunes en pieles 
y cueros debidos a fallos naturales o derivados en sus 
procesos de fabricación o tratamiento.

C8: Distinguir los tipos de pieles más significativas y 
su relación con las características del artículo que se va a 
fabricar con ellas.

CE8.1 Describir distintos tipos de pieles y sus aplica-
ciones en la confección de artículos y uso industrial.

CE8.2 Valorar las repercusiones de los defectos y 
anomalías más frecuentes de las pieles que inciden en las 
características finales del producto.

CE8.3 Indicar el comportamiento de las distintas pie-
les en los respectivos procesos de manufacturación en 
que intervienen y al uso.

CE8.4 Clasificar las pieles acabadas de acuerdo con 
el tamaño, grosor y defectos.
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Contenidos:

Fibras e hilos:
Clasificación, características, propiedades y aplicaciones.
Esquema general de los procesos de obtención de 

fibras e hilos.
Procedimientos de identificación de fibras e hilos.

Tejidos:
Tejidos de calada, punto, técnicos, telas no tejidas, 

recubrimientos e inteligentes.
Estructuras y características fundamentales.
Esquemas de los procesos de obtención.
Procedimientos de identificación de tejidos.

Ennoblecimiento textil:
Tipos de tratamientos: blanqueo, tintura, estampa-

ción, aprestos y acabados.
Características y propiedades conferidas a los produc-

tos textiles.
Esquema general de los procesos de ennobleci-

miento.

Identificación y manipulación de materias textiles:
Presentación comercial.
Normas de identificación.
Simbología y nomenclatura.
Condiciones de almacenamiento, conservación y 

manipulación de materias textiles.

Naturaleza y características de la piel y el cuero:
Estructura y partes de la piel.
Tipos de pieles.
Esquema del proceso de curtidos.
Características y propiedades de las pieles curtidas. 

Aplicaciones.
Principales defectos de las pieles.
Procedimientos de identificación de las pieles curtidas 

y aplicaciones.

Manipulación y clasificación de pieles:
Clasificación comercial de las pieles por sus calidades.
Procedimientos de conservación. Limpieza y manteni-

miento de las pieles.

Industria de la confección, del calzado y de la marro-
quinería:

Características y estructura del sector. Actividades.
Estructura funcional de la industria de la confección, 

de calzado y marroquinería.
Evolución, tendencias y estilos.
Patrones componentes de una prenda, calzado o ar-

tículo.
Descomposición de un producto en sus componentes.
Sistemas de numeración del calzado y tallas de prendas.

Prendas de vestir, complementos del vestido y 
artículos:

Prendas de vestir exteriores e interiores de hombre, 
mujer, infantil y bebé.

Artículos para el hogar, de uso industrial, deportivo, 
de trabajo, de protección y seguridad.

Fornituras, complementos y productos secundarios y 
auxiliares.

Características que determinan el confort y la calidad 
de los distintos productos en basa su aplicación o uso. 
Verificación de prendas y artículos.

Calzado y artículos de marroquinería:
Calzado para caballero, señora, infantil, bebé, especia-

les y de seguridad.
Artículos de viaje y bolsos, pequeña marroquinería, 

estuchería y guarnicionería.
Adornos, fornituras y complementos auxiliares utiliza-

dos en el calzado y marroquinería.

Características que determinan el confort y la calidad 
de los distintos artículos de acuerdo con su aplicación o 
uso.

Métodos de fabricación:
Sistemas de organizar la producción.
Sistemas de fabricación en función del artículo.
Fases del proceso de fabricación.
Diagrama de recorrido.
Esquema de los procesos de fabricación de auxiliares.

Control de calidad. La calidad en la fabricación:
Realización de medidas sobre artículos. Fiabilidad.
Procedimientos de inspección.
Procedimientos e instrumentos de verificación y con-

trol del proceso.
Calidad de proceso.
Control del producto y final.

Requisitos básicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
Aula polivalente de un mínimo de 2 m2 por alumno.
Laboratorio de análisis de 60 m2.
Laboratorio de ensayos de 60 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas rela-

cionadas con el reconocimiento de materias primas y 
productos de confección, calzado y marroquinería, que se 
acreditará mediante una de las formas siguientes:

Formación académica de Ingeniero Técnico y de otras de 
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

Experiencia profesional de un mínimo de 3 años en el 
campo de las competencias relacionadas con este módulo 
formativo.

2. Competencia pedagógica acreditada de acuerdo 
con lo que establezcan las Administraciones competentes.

Módulo formativo 2: Montado y acabado de artículos 
de marroquinería

Nivel: 2.
Código: MF0450_2.
Asociado a la UC: Realizar el montado y acabado de 

artículos de marroquinería.
Duración: 90 horas.

Capacidades y criterios de evaluación:
C1: Analizar y describir los diferentes proceso industria-

les de montado y acabado de artículos de marroquinería.
CE1.1 Interpretar la información técnica necesaria 

para el proceso de montado y acabado relacionándola 
con el artículo que se va a fabricar y los medios y materia-
les que hay que utilizar.

CE1.2 Describir las secuencias de operaciones que 
caracterizan al proceso de fabricación de distintos 
artículos de marroquinería, relacionándolas con las 
máquinas, complementos, materiales complementarios y 
equipos básicos que intervienen.

CE1.3 Relacionar un proceso industrial de montado 
de un artículo de marroquinería, caracterizado por sus 
operaciones, máquinas y equipos, con el montado y aca-
bado posible en el taller del centro formativo, a fin de 
establecer las similitudes y diferencias de organización, 
funcionamiento, escala y producción.

C2: Poner a punto las máquinas y utillaje básico del 
montado y acabado de artículos de marroquinería reali-
zando el mantenimiento de primer nivel.

CE2.1 Interpretar la información y documentación 
de las máquinas, equipos y útiles con relación a seguri-
dad y salud, funcionamiento, puesta a punto y mante-
nimiento.
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CE2.2 Clasificar y describir las máquinas, equipos, 
programas, así como útiles y herramientas para realizar el 
montado y acabado, según procedimientos.

CE2.3 A partir de un caso práctico de preparación de 
máquinas para el montado y acabado de marroquinería, 
según la información dada:

Realizar las operaciones de montaje y desmontaje; 
lubricación y limpieza; regulación, ajuste y programación, 
utilizando los procedimientos y técnicas más utilizadas.

Resolver anomalías sencillas en las piezas y elemen-
tos de máquinas de montado o acabados, valorando su 
desgaste o rotura e identificando las causas o factores 
que las provocan.

Realizar la preparación con autonomía, responsabili-
dad, metodicidad y adecuación al tipo de montado y 
material, cumpliendo las normas de seguridad.

C3: Realizar el montado de diferentes artículos de 
marroquinería según modelo y patrón.

CE3.1 Clasificar los tipos más característicos de 
montado de marroquinería en función del artículo que se 
va a fabricar, los medios y materiales que hay que utilizar 
y determinar las secuencias de operaciones.

CE3.2 Identificar los distintos tipos de componentes 
(fuelles, herrajes, armaduras y otros) en función de las 
características del articulo y técnicas de montado.

CE3.3 A partir de un caso práctico debidamente 
caracterizado de montado de un artículo de marroquinería 
en piel y/o tejido:

Organizar las actividades de ejecución del montado 
conforme a la información recibida, el artículo que se va a 
fabricar, los medios y materiales que hay que utilizar, con-
cretando el sistema de montado y la secuencia de opera-
ciones.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
montado, aplicando las técnicas apropiadas en cada 
operación (entre otras: unión de corte a fuelle, coloca-
ción de armaduras, topes, herrajes y fornituras, perfila-
dos de cantos).

Realizar el montado con autonomía, método, pulcri-
tud, con criterio estético, seguridad y salud en el trabajo.

Verificar la calidad del montado o unión de los distin-
tos elementos, asegurando, entre otros, la apariencia, 
solidez, ausencia de puntos sueltos, costuras rectas, así 
como los aspectos globales de fidelidad a modelo, pulcri-
tud y uniformidad del color, corrigiendo, en su caso, las 
anomalías detectadas.

C4: Realizar el acabado de diferentes artículos de 
marroquinería según modelo y patrón.

CE4.1 Clasificar los tipos más característicos de aca-
bado de marroquinería en función del artículo que se va a 
fabricar, los medios y materiales que hay que utilizar y 
determinar las secuencias de operaciones.

CE4.2 Identificar las operaciones de limpieza, plan-
chado, acabado y repasado en función de las característi-
cas que hay que conferir al artículo.

CE4.3 A partir de un caso práctico de acabado de un 
artículo de marroquinería en piel y/o tejido:

Organizar las actividades de ejecución del acabado 
conforme a la información recibida, el artículo que se va a 
fabricar, los medios y materiales que hay que utilizar, con-
cretando el tipo de acabado y la secuencia de opera-
ciones.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
acabado, aplicando las técnicas apropiadas.

Realizar el acabado limpieza, planchado y acabado 
con autonomía, método, pulcritud, con criterio estético, 
seguridad y salud en el trabajo.

Realizar operaciones de acabados para la presenta-
ción final (relleno de papel, etiquetas, embolsado), en 
función del artículo, con habilidad y destreza de manera 
metódica, con pulcritud, buen gusto y seguridad.

Verificar la calidad del acabado del artículo, asegu-
rando, entre otras, la apariencia, solidez, ausencia de 

irregularidades, así como los aspectos globales de fideli-
dad a modelo, pulcritud y uniformidad del color, corri-
giendo, en su caso, las anomalías detectadas.

C5: Cumplimentar la información técnica necesaria.
CE5.1 Cumplimentar la documentación generada de 

manera clara, concreta y precisa.
CE5.2 Cumplimentar partes de incidencias y anoma-

lías del proceso y del producto, para facilitar tareas poste-
riores.

CE5.3 Cumplimentar la documentación relacionada 
con la productividad, calidad y seguridad para contribuir 
a la mejora de la empresa.

Capacidades cuya adquisición debe ser completada 
en un entorno real de trabajo: C2 respecto al CE2.3; C3 
respecto al CE3.3; C4 respecto al CE4.3; C5 respecto al 
CE5.1, CE5.2 y CE5.3.

Otras capacidades:
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Cumplir con las normas de correcta producción.
Mantener el área de trabajo con el grado apropiado de 

orden y limpieza.

Contenidos:

Montado de marroquinería:
Normas técnicas de montado.
Operaciones de preparación al montado.
Máquinas, útiles y accesorios de montado y acabado: 

tipos y aplicaciones.
Moldeados, refuerzos, rebajados.
Parámetros: tiempo y temperatura de moldeado y 

montado. Presión de prensado.
Tipos de unión: pegado, cosido y mixto. Adhesivos y 

colas, características.
Clases de cosido: al hendido, al canto.
Armaduras. Tipos: carcasas, bastidores. Parámetros.
Complementos de armaduras. Tipos y aplicaciones: 

refuerzos, fuelles, cierres, fileteado.

Acabado de marroquinería:
Tipos de acabado y aplicaciones.
Máquinas, útiles y accesorios de acabado.
Parámetros: tiempos y temperaturas de conforma-

ción.
Criterios de calidad de los diversos tipos de montado 

y acabado.

Mantenimiento de primer nivel de máquinas, útiles y 
accesorios:

Manual de mantenimiento.
Mantenimiento preventivo y correctivo.
Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

Seguridad y medioambiente en los procedimientos de 
montado y acabado de marroquinería:

Accidentes más comunes en las máquinas de mon-
tado y acabado.

Equipos de protección individual.
Dispositivos de máquinas para la seguridad activa.
Normas de calidad y seguridad medioambiental auto-

nómicas, nacionales e internacionales relacionadas con el 
sector.

Sistemas de transporte:
Tipos: suelo o terrestre, aéreo por selector y mixto. 

Aplicaciones.
Soportes de transporte.
Sistema de trabajo según materiales.

Requisitos básicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
Aula polivalente de un mínimo de 2 m2 por alumno.
Taller de calzado y marroquinería de 180 m2.
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Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas rela-

cionadas con el montado y acabado de artículos de 
marroquinería, que se acreditará mediante una de las for-
mas siguientes:

Formación académica de Técnico Superior y de otras de 
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

Experiencia profesional de un mínimo de 3 años en el 
campo de las competencias relacionadas con este módulo 
formativo.

2. Competencia pedagógica acreditada de acuerdo 
con lo que establezcan las Administraciones competentes.

Módulo formativo 3: Montado por diferentes sistemas 
y acabado del calzado

Nivel: 2.
Código: MF0451_2.
Asociado a la UC: Realizar el montado de calzado por 

diferentes sistemas y acabados.
Duración: 180 horas.

Capacidades y criterios de evaluación:
C1: Analizar y describir los diferentes proceso indus-

triales de montado y acabado de calzado.
CE1.1 Interpretar la información necesaria para el 

proceso de montado y acabado en función del artícu-
lo que se va a fabricar y de los medios y materiales que 
hay que utilizar.

CE1.2 Describir las secuencias de operaciones que 
caracterizan al proceso de distintos tipos de calzado, rela-
cionándolas con las máquinas, materiales complementa-
rios y equipos básicos que intervienen.

CE1.3 Comparar un proceso industrial de montado y 
acabado de calzado, caracterizado por sus operaciones, 
máquinas y equipos, con el montado y acabado posible 
en el taller del centro formativo, estableciendo las simili-
tudes y diferencias de organización, funcionamiento y 
producción.

C2: Poner a punto las máquinas y utillaje básico del 
montado y acabado de calzado realizando el manteni-
miento de primer nivel.

CE2.1 Interpretar la información y documentación 
de las máquinas, equipos y útiles en todo lo referente a 
seguridad y salud, funcionamiento, puesta a punto y 
mantenimiento.

CE2.2 Clasificar y describir las máquinas, equipos, 
programas así como útiles y herramientas para realizar el 
montado y acabado según procedimientos.

CE2.3 A partir de un caso práctico de preparación de 
máquinas para el montado y acabado de calzado, según 
la información dada:

Realizar las operaciones de montaje y desmontaje, 
lubricación y limpieza, regulación, ajuste y programación, 
utilizando los procedimientos y técnicas más frecuentes.

Resolver sencillas anomalías en las piezas y elemen-
tos de máquinas de montado y/o acabados, valorando su 
desgaste o rotura e identificando las causas o factores 
que las provocan.

Realizar la preparación con autonomía, responsabili-
dad, método y adecuación al tipo de montado y material, 
cumpliendo las normas de seguridad.

C3: Realizar el montado por pegado de diferentes 
tipos de calzado según modelo y patrón.

CE3.1 Clasificar los tipos más característicos de 
montado por pegado (Botier, cubano, guaracha, entre 
otros) en función del artículo que se va a fabricar, los 
medios y materiales que hay que utilizar y determinar las 
secuencias de operaciones.

CE3.2 Identificar los distintos tipos de componentes 
(entre otros: palmillas, topes, espigas, hormas) en función 
de las características del calzado y técnicas de montado.

CE3.3 Describir y clasificar los distintos tipos de 
componentes (contrafuertes, topes, adhesivos, hormas, 
tacones, palmillas, pisos, espigas y otros) y cómo se 
ordenan para entrar en el proceso en función de las 
características del artículo.

CE3.4 Identificar las operaciones de preparación del 
corte en horma para el montado (colocar palmillas, mol-
dear, embastar y otros) en función de las características 
del artículo.

CE3.5 Describir el montado por pegado y colocación 
de tacones, las operaciones necesarias para la unión de 
piso-corte y los parámetros que se deben controlar.

CE3.6 Describir los distintos elementos de calidad 
que se deben controlar en el montado de calzado por 
pegado.

CE3.7 A partir de un caso práctico, debidamente 
identificado, de montado por pegado de un tipo de cal-
zado en piel y/o tejido:

Organizar las actividades de ejecución del montado con-
forme a la información recibida, el artículo que se va a fabri-
car, los medios y materiales que hay que utilizar, concre-
tando el sistema de montado y la secuencia de 
operaciones.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
preparación del corte en horma.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
montado por pegado, aplicando las técnicas apropiadas 
en cada operación, con método, pulcritud, con criterio 
estético, seguridad y salud en el trabajo.

Verificar la calidad del montado o unión de los distin-
tos elementos, (apariencia, solidez, alturas de huecos, 
ausencia de puntos sueltos, costuras rectas, centrado de 
puntas) y de los aspectos globales (fidelidad al modelo, 
pulcritud), corrigiendo las anomalías detectadas.

C4: Realizar el montado por cosido o mixto (cosido-
pegado) de diferentes tipos calzados según modelo y 
patrón.

CE4.1 Clasificar los tipos más característicos de 
montado por cosido o mixto (Billy, Blake, Halley, Good-
Year, entre otros) en función del artículo que se va a fabri-
car, los medios y materiales que hay que utilizar y deter-
minar las secuencias de operaciones.

CE4.2 Identificar los distintos tipos de componentes 
(entre otros: palmillas, topes, espigas, pisos, hormas) en 
función de las características del articulo y técnicas de 
montado.

CE4.3 Identificar las operaciones de preparación del 
corte en horma para el montado (moldear, embastar y 
otros) en, función de las características del artículo.

CE4.4 Describir los distintos sistemas de montado 
por cosido y/o mixto, según modelo y las operaciones 
necesarias para la unión de piso-corte, y los parámetros 
que se deben controlar.

CE4.5 Describir los distintos elementos de calidad 
que se deben controlar en el montado de calzado por 
cosido y/o mixto.

CE4.6 Realizar ejercicios de diferentes cosidos de 
unión piso a corte directamente o a través de viras o cercos, 
con habilidad, precisión, autonomía, con criterios estéticos y 
eficacia, a fin de lograr las condiciones requeridas de resis-
tencia, flexibilidad y fijación, según especificaciones dadas.

CE4.7 A partir de un caso práctico, debidamente 
identificado, de montado por cosido o mixto, de un tipo 
de calzado en piel y/o tejido:

Organizar las actividades de ejecución del montado 
conforme a la información recibida, el artículo que se va a 
fabricar, los medios y materiales que hay que utilizar, con-
cretando el sistema de montado y la secuencia de opera-
ciones.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
preparación del corte en horma.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
montado por cosido y/o mixto, aplicando las técnicas 
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apropiadas en cada operación con método, pulcritud, cri-
terio estético, seguridad y salud en el trabajo.

Verificar la calidad del montado o unión de los distin-
tos elementos, por cosido o mixto, teniendo en cuenta la 
apariencia, solidez, alturas de huecos, costuras, centrado de 
puntas y, en su caso, los aspectos globales de fidelidad a 
modelo y pulcritud, corrigiendo las anomalías detectadas.

C5: Realizar el acabado de diferentes tipos de calzado 
según modelo y patrón.

CE5.1 Clasificar los tipos más característicos de aca-
bado de calzado (ceras, pulido, brillo y otros) en función 
del artículo que se va a fabricar, los medios y materiales 
que hay que utilizar y determinar las secuencias de opera-
ciones.

CE5.2 Identificar los distintos tipos de componentes 
(pernitos, cordones, etiquetas y otros) en función de las 
características del articulo y técnicas de acabado.

CE5.3 A partir de un caso práctico de acabado de 
calzado en piel y/o tejido:

Organizar las actividades de ejecución del acabado con-
forme a la información recibida, el artículo que se va a fabri-
car, los medios y materiales que hay que utilizar, concre-
tando el tipo de acabado y la secuencia de operaciones.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
acabado, aplicando las técnicas apropiadas en cada ope-
ración (pistola, cepillo, encerado, pulido y otros).

Realizar el acabado con autonomía, método, pulcri-
tud, con criterio estético, seguridad y salud en el trabajo.

Verificar la calidad del acabado del calzado, compro-
bando, entre otros, la apariencia, solidez, costuras, así 
como los aspectos globales tales como pulcritud y unifor-
midad del color, corrigiendo las anomalías detectadas.

C6: Cumplimentar la información técnica necesaria.
CE6.1 Cumplimentar la documentación generada de 

manera clara, concreta y precisa.
CE6.2 Cumplimentar partes de incidencias y anoma-

lías del proceso y del producto, para facilitar tareas poste-
riores.

CE6.3 Cumplimentar la documentación relacionada 
con la productividad, calidad y seguridad para contribuir 
a la mejora de la empresa.

Capacidades cuya adquisición debe ser completada 
en un entorno real de trabajo: C2 respecto al CE2.3; C3 
respecto al CE3.7; C4 respecto al CE4.6 y CE4.7; C5 res-
pecto al CE5.3; C6 respecto al CE6.1, CE6.2 y CE6.3.

Otras capacidades:
Responsabilizarse del trabajo que desarrolla.
Emplear tiempo y esfuerzo en ampliar conocimientos 

e información complementaria.
Demostrar cierta autonomía en la resolución de 

pequeñas contingencias relacionadas con su actividad.
Mantener el área de trabajo con el grado apropiado de 

orden y limpieza.

Contenidos:

Cortes aparados de piel y/o tejidos:
Preparación del corte en horma. Aplicaciones.
Hormas. Componentes prefabricados.
Distribución de componentes por artículos o conjunto 

de artículos.

Montado de calzado:
Tipos y características: Blake, Halley o Billy, Good-

year, Kiowa y otros.
Operaciones y procedimientos de montado de cal-

zado.
Parámetros: tiempos de moldeado y montado. Tempe-

raturas de las máquinas.
Presión de placas y almohadillas.
Colocación de pisos.
Tipos: pegado, cosido y mixto.

Clases de cosido: al hendido, al canto.
Adhesivos y colas, características.
Parámetros: presión de prensado. Tiempo y tempera-

tura de hornos.
Criterios de calidad de los diversos tipos de mon-

tado.
Máquinas de montado: tipos y características.
Máquinas de cardar y pegar: tipos y características.
Máquinas de conformar, vaporizado y otras. Tiempos 

y temperaturas de conformación.
Máquinas por control numérico (cardar, montar, hornos 

de envejecimiento y estabilización): tipos y características.
Máquinas de reactivado.
Máquinas de halogenar.
Máquinas de coser pisos: tipos y aplicaciones.

Acabado de calzado:
Tipos de acabado.
Operaciones y procedimientos de acabado de cal-

zado.
Criterios de calidad de los diversos tipos de acabado.
Máquinas, útiles y accesorios de acabado.
Máquinas de acabado: tipos y aplicaciones.
Máquinas auxiliares y transportes.

Sistemas de transporte en el calzado:
Tipos: suelo o terrestre, aéreo por selector y mixto. 

Aplicaciones.
Soportes de transporte.
Sistema de trabajo según materiales y productos.
Planificación de los sistemas.
Aplicación del CAM al transporte.

Mantenimiento de primer nivel de máquinas, útiles y 
accesorios:

Manual de mantenimiento.
Mantenimiento preventivo y correctivo.
Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

Seguridad y medioambiente en los procedimientos de 
montado y acabado de calzado:

Normas de calidad y seguridad medioambiental auto-
nómicas, nacionales e internacionales relacionadas con el 
sector.

Accidentes más comunes en las máquinas de mon-
tado y acabado.

Equipos de protección personal.
Dispositivos de máquinas para la seguridad activa.

Requisitos básicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
Aula polivalente de un mínimo de 2 m2 por alumno.
Taller de calzado y marroquinería de 180 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas rela-

cionadas con el montado por distintos sistemas y aca-
bado de calzado, que se acreditará mediante una de las 
formas siguientes:

Formación académica de Técnico Superior y de otras de 
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

Experiencia profesional de un mínimo de 3 años en el 
campo de las competencias relacionadas con este módulo 
formativo.

2. Competencia pedagógica acreditada de acuerdo 
con lo que establezcan las Administraciones competentes.

Módulo formativo 4: Montado del calzado por inyectado 
y vulcanizado

Nivel: 2.
Código: MF0452_2.
Asociado a la UC: Realizar el montado de calzado por 

inyectado y vulcanizado.
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Duración: 60 horas.

Capacidades y criterios de evaluación:

C1: Analizar y describir los diferentes procesos indus-
triales de montado por inyectado y vulcanizado de cal-
zado.

CE1.1 Diferenciar entre inyectado de polímeros y de 
caucho, a fin de identificar el más adecuado según tipo de 
calzado.

CE1.2 Interpretar la información necesaria para el pro-
ceso de inyectado en función del artículo que se va a fabri-
car y de los medios y materiales que hay que utilizar.

CE1.3 Describir las secuencias de trabajo que carac-
terizan al proceso, relacionándolas con las máquinas, 
complementos, materiales complementarios y equipos 
básicos que intervienen.

CE1.4 Comparar un proceso industrial de montado 
por inyectado y vulcanizado de calzado, caracterizado por 
sus operaciones, máquinas y equipos con el montado 
posible en el taller del centro formativo, estableciendo las 
similitudes y diferencias de organización, funcionamiento, 
y producción.

C2: Poner a punto las máquinas y utillaje básico de 
inyectado y vulcanizado de calzado realizando el manteni-
miento de primer nivel.

CE2.1 Interpretar la información y documentación 
de las máquinas, equipos y útiles en todo lo referente a 
seguridad y salud, funcionamiento, puesta a punto y 
mantenimiento.

CE2.2 Clasificar y describir las máquinas, equipos, 
programas así como útiles y herramientas para realizar el 
inyectado o vulcanizado según procedimientos.

CE2.3 En un supuesto práctico de preparación de 
máquinas para el inyectado y vulcanizado de calzado, 
según la información dada:

Realizar operaciones de montaje y desmontaje, lubri-
cación y limpieza, regulación, ajuste y programación; uti-
lizando los procedimientos y técnicas más frecuentes.

Resolver sencillas anomalías en las piezas y elemen-
tos de máquinas de inyección y vulcanizado valorando su 
desgaste o rotura e identificando las causas o factores 
que las provocan.

Realizar la preparación con autonomía, responsabili-
dad, metodicidad y adecuación al tipo de sistema y mate-
rial, cumpliendo las normas de seguridad.

C3: Realizar el inyectado y vulcanizado de diferentes 
tipos de calzado, según modelo y patrón.

CE3.1 Clasificar los tipos más característicos de 
inyectado (polímeros y otros) y vulcanizado, en función 
del artículo que se va a fabricar, los medios y materiales 
que hay que utilizar y determinar las secuencias de opera-
ciones.

CE3.2 Identificar los distintos tipos de componentes 
(entre otros: palmillas, topes, hormas), en función de las 
características del articulo y técnicas de montado.

CE3.3 Identificar las operaciones de preparación del 
corte emplantillado en horma para el montado, en fun-
ción de las características del artículo.

CE3.4 Identificar los productos: cauchos, polímeros, 
adhesivos y otros materiales empleados para pisos o blo-
ques de calzado.

CE3.5 Describir los distintos sistemas de montado 
por inyectado directo sobre el corte empalmillado, de 
polímeros termofusibles (PUR, EVA, TPU, PVC, TR y otros) 
y aditivos que se deben emplear, así como, los paráme-
tros que se deben controlar según modelo.

CE3.6 Describir los distintos sistemas de montado 
por vulcanizado directo sobre el corte empalmillado, de 
caucho con azufre para la vulcanización, así como, los 
parámetros que se deben controlar según modelo.

CE3.7 Describir los distintos sistemas de montado 
por unión del corte empalmillado al piso o bloque, según 
modelo y parámetros que se deben controlar.

CE3.8 Describir los distintos elementos de calidad 
que se deben controlar en el montado de calzado por 
cosido y/o mixto.

CE3.9 A partir de un caso práctico de inyectado y 
vulcanizado, de un tipo de calzado en piel y/o tejido:

Organizar las actividades de ejecución del inyectado y 
vulcanizado conforme a la información recibida, el ar-
tículo que se va a fabricar, los medios y materiales que 
hay que utilizar, concretando el sistema de fabricación y la 
secuencia de operaciones.

Realizar las operaciones de preparación del corte 
(aparado, palmillas, topes, hormas y otros) para la unión 
del piso o bloque.

Realizar con habilidad y destreza las operaciones de 
inyectado y vulcanizado, aplicando las técnicas apropia-
das en cada operación (colocación del corte, colocación 
de accesorios, moldes).

Verificar la calidad del inyectado y vulcanizado o unión 
de los distintos elementos (apariencia, alturas de huecos, 
centrado de puntas) y de los aspectos globales (fidelidad 
a modelo, pulcritud, fusión de materiales) y corrigiendo 
las anomalías detectadas.

C4: Cumplimentar la información técnica del proceso 
y del producto.

CE4.1 Cumplimentar la documentación generada de 
manera clara, concreta y precisa.

CE4.2 Cumplimentar partes de incidencias y anoma-
lías del proceso y del producto, para facilitar tareas poste-
riores.

CE4.3 Cumplimentar la documentación relacionada 
con la productividad, calidad y seguridad para contribuir 
a la mejora de la empresa.

Capacidades cuya adquisición debe ser completada 
en un entorno real de trabajo: C2 respecto al CE2.3; C3 
respecto al CE3.9; C4 respecto al CE4.1, CE4.2 y CE4.3.

Otras capacidades:
Interpretar y ejecutar instrucciones de trabajo.
Proponer alternativas con el objetivo de mejorar 

resultados.
Adaptarse a la organización integrándose en el sis-

tema de relaciones técnico-profesionales.
Demostrar flexibilidad para entender los cambios.
Contenidos:

Montado del corte sobre horma:
Productos prefabricados de conformado: palmillas, 

topes, contrafuertes, pisos, cuñas.
Hormas. Unión corte-tope, contrafuerte-forro.
Centrado de tope y contrafuerte.
Centrado y ajuste de corte sobre hormas.
Unión corte palmilla. Correcta colocación corte palmilla.
Altura de talones y otros.

Montado de calzado inyectado y vulcanizado:
Fundamentos del inyectado.
Fundamento del vulcanizado.
Máquinas, útiles y accesorios de montado.
Parámetros: tiempos y temperaturas de conforma-

ción, de moldeado y montado.
Presión de moldes, placas y almohadillas.
Colocación de pisos. Tipos: inyectado, vulcanizado y 

auto-clave.
Pisos conformados: monocolor, bicolor, adhesivos, 

características.
Cauchos, polímeros (PU, TR y otros).
Preformas o granza de caucho sin vulcanizar. Granza 

de PVC. Compuestos líquidos de PU.
Parámetros de prensado: tiempo, presión y tempera-

tura.
Presión de placas, moldes y almohadillas.
Máquinas de montado: de cardar y pegar, de coser 

pisos: tipos y características.
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Máquinas de colocar pisos: tipos, características y 
aplicaciones.

Clases de cosido al canto y otros.
Colocación de pisos por inyectado y vulcanizado.
Parámetros: presión de prensado, tiempo y tempera-

tura.
Irregularidades que se deben evitar: discontinuidad 

en la unión corte-piso o entre diferentes partes del piso.

Mantenimiento de primer nivel de máquinas, útiles y 
accesorios:

Manual de mantenimiento.
Mantenimiento preventivo y correctivo.
Fichas técnicas y manuales de mantenimiento.

Seguridad y medioambiente en los procedimientos de 
montado por inyectado, vulcanizado y acabado:

Normas de calidad y seguridad medioambiental auto-
nómicas, nacionales e internacionales relacionadas con el 
sector.

Accidentes más comunes en las máquinas de inyec-
tado y vulcanizado.

Equipos de protección personal.
Dispositivos de máquinas para la seguridad activa.

Requisitos básicos del contexto formativo:

Espacios e instalaciones:
Aula polivalente de un mínimo de 2 m2 por alumno.
Taller de calzado y marroquinería de 180 m2.

Perfil profesional del formador:
1. Dominio de los conocimientos y las técnicas rela-

cionadas por inyectado y vulcanizado de calzado, que se 
acreditará mediante una de las formas siguientes:

Formación académica de Técnico Superior y de otras de 
superior nivel relacionadas con este campo profesional.

Experiencia profesional de 3 años en el campo de las 
competencias relacionadas con este módulo formativo.

2. Competencia pedagógica acreditada de acuerdo 
con lo que establezcan las Administraciones competentes. 

 ANEXO CXLIV 

CUALIFICACIÓN PROFESIONAL: DISEÑO TÉCNICO 
DE TEJIDOS DE PUNTO

Familia Profesional: Textil, Confección y Piel

Nivel: 3

Código: TCP144_3

Competencia general: Diseñar colecciones de tejidos, 
prendas y productos de uso técnico de punto por trama o 
recogida, así como por urdimbre, basándose en las ten-
dencias de moda, materiales e hilos, concretando las 
especificaciones técnicas del producto y adaptando su 
proceso de fabricación a los procesos tipos existentes.

Unidades de competencia:
UC0453_3: Analizar materias primas, productos y pro-

cesos textiles.
UC0454_3: Realizar el diseño técnico de tejidos de 

punto asegurando su viabilidad.
UC0455_3: Adaptar el proceso y definir los procedi-

mientos de fabricación de tejidos de punto por trama. 
UC0456_3: Adaptar el proceso y definir los procedi-

mientos de fabricación de tejidos de punto por urdimbre.

Entorno profesional:

Ámbito profesional: En general desarrolla su actividad 
en grandes, medianas y pequeñas empresas o por cuenta 
propia, en el área de diseño y definición del producto, 
dedicadas a la preparación y elaboración de tejidos de 
punto por recogida en pieza, en prendas semielaboradas 
o en prendas integrales y también en empresas de tejidos 
de punto por urdimbre produciendo artículos para con-
fección, decoración, hogar y técnicos.

Sectores productivos: Se ubica dentro del sector textil, 
en los subsectores productivos relacionados con la fabri-
cación de tejidos de punto para la confección, textiles 
para el hogar y textiles de uso técnico e industrial.

Ocupaciones y puestos de trabajo relevantes:
Diseñador técnico de género de punto.
Diseñador técnico de tejidos de punto con CAD-CAM.
Técnico de desarrollo de productos de género de 

punto (I+D+i).

Formación asociada: (540 horas).
Módulos Formativos:
MF0453_3: Materias, productos y procesos textiles. 

(150 horas).
MF0454_3: Diseño de tejidos y artículos de punto. (90 

horas).
MF0455_3: Procesos de fabricación de tejidos de 

punto por trama. (150 horas).
MF0456_3: Procesos de fabricación de tejidos de 

punto por urdimbre. (150 horas).

UNIDAD DE COMPETENCIA 1: ANALIZAR MATERIAS PRIMAS, PRODUCTOS 
Y PROCESOS TEXTILES

Nivel: 3

Código: UC0453_3

Realizaciones profesionales y criterios de realización:
RP1: Reconocer las materias y productos textiles 

(fibras, hilos, tejidos y telas no tejidas) con criterios técni-
cos, de  calidad, estéticos y de comportamiento al uso. 

CR1.1 Las materias textiles se identifican por su ori-
gen, presentación, estado de elaboración y/o etiquetado, 
a fin de comprobar su nivel de utilización.

CR1.2 Las materias y productos textiles, así como 
sus principales características, se reconocen por procedi-
mientos y técnicas pertinentes, a fin de comprobar su 
composición.

CR1.3 Las materias y su preparación se determinan, 
a fin de que sean adecuadas a cada uno de los procesos 
textiles y producto que se va a elaborar.   

CR1.4 Los procesos y productos se identifican a par-
tir de la interpretación de la ficha técnica.

CR1.5 La toma de muestras permite verificar las 
características de las materias textiles, contribuyendo al 
diseño de productos con determinadas propiedades.

CR1.6 La obtención de productos novedosos y más 
competitivos se logra a través de la información actuali-
zada sobre las materias textiles y las características técni-
cas, de calidad, de comportamiento al uso y sus aplica-
ciones.

RP2: Supervisar, en su caso, realizar ensayos de carác-
ter físico-químico para la identificación o medida de pará-
metros de las materias textiles y su comportamiento.

CR2.1 Las muestras se preparan adecuándolas al 
tipo de aparato de ensayo y a la propiedad física o quí-
mica que se va a medir.

CR2.2 Las muestras o probetas se preparan de 
acuerdo a la documentación específica y normativa apli-
cable a las características de la materia textil. 


